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La empresa JAMIL dedicada a la producción de panes y pasteles estuvo con fallas 
en el área de horno llevando a retrasos como perdidas en la producción, generando 
la falta de productos, por ello se realizó un estudio al horno, el cual presentaba 
inconvenientes como la falta de planes preventivos, falta de seguimiento, falta de 
mantenimiento etc. A causa de ello es que se presentaron estos inconvenientes. El 
objetivo es implementar el mantenimiento preventivo al horno para mejorar la 
productividad en la empresa. 
Esta investigación es muy importante para que la empresa aumente su producción, 
para ella se usó la herramienta de ficha de datos y se desarrolló pasos 
correspondientes al mantenimiento preventivo, siguientemente un diseño cuasi-
experimental de tipo aplicada,  empleado la técnica de observación y usado como 
instrumento la guía de observación, la validez se realizó por juicio de expertos y la 
muestra se conformó por datos de pre y post test del índice de cumplimiento del 
mantenimiento en el horno. 
Finalmente, se concluyó corroborando que la implementación de un mantenimiento 
preventivo mejora la productividad en el horno de esta empresa, mostrando relación 













The JAMIL company dedicated to the production of breads and cakes is having 
failures in the oven area leading to delays such as losses in production, generating 
a lack of products, for this reason a study was carried out in the oven, which had 
drawbacks such as the lack of preventive plans, lack of monitoring, lack of 
maintenance etc. It is because of this that these drawbacks arose. The objective is 
to implement preventive maintenance in the oven to improve productivity in the 
company. 
For the research, the data sheet tool was used and steps corresponding to 
preventive maintenance were developed, following a quasi-experimental design of 
the applied type, also using the observation technique and using the observation 
guide as an instrument, the validity was performed by Expert judgment and the 
sample was made up of pre and post test data of the oven maintenance compliance 
index. 
Finally, the investigation concluded by corroborating that the implementation of 
preventive maintenance improves productivity in the oven of this company, showing 
a relationship with efficiency and effectiveness, achieving a solution to the oven area 










En un mundo globalizado como el actual, las empresas no pueden darse el tiempo 
de esperar a que una máquina se malogre para poder ser arreglado, ya que eso 
implicaría un retraso y, por consiguiente, un bajo nivel de productividad. Esto es algo 
por lo cual uno no puede arriesgarse a esperar, porque hoy en día, la calidad, la 
satisfacción al cliente e incluso el tiempo de desarrollo de un producto, es algo más 
que vital, para poder lograr una posición en el mercado. García (2019) Es por tal, 
que los mismos se ven en la búsqueda de nuevos procesos para poder un nivel 
eficiente de productividad, uno que les asegure lograr sus metas y que pueda 
reducir a niveles considerables las demoras o fallas que puede haber en el 
proceso. Diestra, H. (2017) tuvo como título incrementó de gestión de 
mantenimiento preventivo 2017; investigación para obtener el título profesional en 
la universidad nacional de Trujillo;  En Latinoamérica, al estar en continuo avance 
con la tecnología, cada vez logran mejorar sus niveles de producción, claro, esto 
gracias a no solo el recurso humano, si no, a las máquinas, mismos que al estar en 
un constante uso, el mantenimiento del mismo cada vez se vuelve más vital, sobre 
todo porque un mantenimiento correctivo, que es arreglar la maquinaria cuando 
presentó la falla, ya no es tan factible si se habla sobre querer acaparar más el 
mercado, por esa razón se necesita implementar el mantenimiento preventivo, que 
es el de revisar el equipo de manera constante a fin de poder encontrar algún 
engranaje o alguna parte del equipo que necesite ser retirado y cambiado por uno 
nuevo, para lograr buenas prácticas manufactureras, además de lograr un buen 
nivel de efectividad, productividad, y también así generar una mejora continua. Por 
tal, las industrias de la panificación en el Perú están habiendo cambios que nacen 
de tres grandes frentes: introducción de grupos multinacionales de la industria 
panificadora, Proliferación de las panaderías en mercados, propagación y 
expansión de la tecnología del ultra congelado y del pre cocido. En la empresa 
actualmente existen fallas mecánicas en su equipo y eso se ha visto reflejado en la 
baja producción de sus productos, eso genera pérdidas de tiempo de sus 
empleados, el atraso de entrega de productos a sus clientes. Por esta razón 
trabajaremos con la variable independiente que es el mantenimiento preventivo, 
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acompañada de la variable dependiente que es la productividad, como problema 
general tenemos ¿De qué manera la implementación del Mantenimiento preventivo 
mejorará la productividad en el horno de esta empresa panificadora SJM, lima, Perú, 
2020? Y los problemas específicos de investigación son: ¿De qué manera el 
mantenimiento preventivo mejorará la eficiencia en el horno de esta empresa 
panificadora SJM, lima, Perú, 2020? y ¿De qué manera el mantenimiento preventivo 
mejorará la eficacia en el horno de esta empresa panificadora SJM, lima, Perú, 
2020?  
La aplicación de la matriz de correlación logró establecer las causas prioritarias con 
una frecuencia de 36, 31, 29. 28, 23, 22 y 21 que son: No existen planes preventivos, 
Falta de conocimiento, Fallas mecánicas, Horno antiguo, Mal uso de horno, Falta 
de mantenimiento y Falta de inspecciones, mientras que las demás causas 
restantes a diferencia de las mencionadas antes tenían una calificación no muy 
relevante.  
Por consiguiente, se hizo el diagrama de Ishikawa, presentando los principales 
inconvenientes.  





En base al diagrama Ishikawa se realizó un cuadro de tabulación de datos 
Tabla 1: Tabulación de datos 
 
Fuente: Elaboración propia 
También se realizó un diagrama de Pareto 
Figura 2: Diagrama de Pareto 
 




Para la Justificación se tomó a  TAVARES, Augusto (2017, Pág. 8) qué nos dice a 
simple vista que el arreglo de componentes con fallas puede parecer más rápida, 
analizando mundialmente, es verificado que esta es una afirmación no verídica, ya 
que normalmente cuando ocurre una falla, esta perjudica a la homogeneidad de la 
maquinaria, con cuyos resultado perjudica a las otras necesidades de la 
intervención, cuando se suma los tiempos se nota que la indisponibilidad es mayor 
a aquel que necesita un examen completo del equipo en la época de la primera 
intervención. Por tal, es que la investigación contribuirá a generar un modelo de 
diseño de mantenimiento preventivo para poder evitar alguna falla técnica que 
impida el correcto uso del horno, pudiendo usar para otro tipo de maquinarias. Así 
mismo, el resultado de la investigación ayudó a poder determinar que la teoría del 
mantenimiento preventivo y los pasos a seguir ayudan a poder lograr una mejor 
disponibilidad y productividad en la cocción de productos de panificación.  
 El objetivo general de esta investigación fue determinar de qué manera la 
implementación del mantenimiento preventivo mejora la productividad en el horno 
de esta empresa panificadora SJM, lima, Perú, 2020. Siguientemente los objetivos 
específicos fueron, Determinar de qué manera la implementación del mantenimiento 
preventivo va a mejorar la eficiencia en la empresa y Determinar de qué manera la 
implementación del mantenimiento preventivo va a mejorar la eficacia en el horno 
de esta empresa panificadora SJM, lima, Perú, 2020. Según la perspectiva se llegó 
a la hipótesis que es “La implementación de un programa de mantenimiento 
preventivo mejora la productividad en el horno de una empresa panificadora, SJM, 
Lima, Perú, 2020.” Luego se llegó a la primera hipótesis específica que es “La 
implementación de un programa de mantenimiento preventivo mejora la eficiencia 
en el horno de una empresa panificadora, SJM, Lima, Perú, 2020.” Y la segunda 
hipótesis específica es “La implementación de un programa de mantenimiento 
preventivo mejora la eficacia en el horno de una empresa panificadora SJM, Lima, 
Perú, 2020.”  
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 II. MARCO TEÓRICO 
Por antecedentes nacionales, SALVATIERRA, Guido (2019) sobre determinar como 
la elaboración de un plan de mantenimiento incrementó la productividad de la 
empresa metalmecánica AR&ML CONSTRUCTORES E.I.R.L. Demostró cómo es 
que, ante los motivos de las paradas inesperadas de equipos, así como equipos en 
malas condiciones ayudaron a la creación de un plan de mantenimiento. Fue así 
que, por medio del análisis del estado, se hizo la codificación e inventario de 
máquinas, el layaout, además del stock de repuestos y fichas técnicas ayudaron a 
la creación de un plan de mantenimiento, donde detalló la rutina de mantenimiento, 
logrando un incremento de 23% en productividad, al igual que eficacia en un 19% y 
de la eficiencia en un 12%. De igual forma ALAVEDRA, GASTELU, MENDEZ, 
MINAYA, PINEDA, PRIETO, RIOS, y MORENO, (2016) sobre determinar como el 
mantenimiento preventivo tiene relación con la disponibilidad de la flota de camiones 
730e Komatsu. Demostraron como por medio del análisis de los equipos se puede 
determinar la relación que existe entre el mantenimiento preventivo con los 
indicadores con la disponibilidad. Por ende, por medio de los datos históricos de la 
flota de camiones mediante los indicadores MTBF y MTTR, se observó el 
comportamiento de la disponibilidad a través del tiempo, influenciando así el buen 
desarrollo de los estados del equipo gracias al mantenimiento preventivo. Fue así 
que se demostró que existe un coeficiente de relación de 79.1%, por tanto, mientras 
el mantenimiento preventivo sea bueno, habrá una mayor disponibilidad del equipo 
y por tal, una mayor producción ante el uso de los camiones. El trabajo de Felix, 
Luis (2018) sobre determinar de qué manera la gestión del Mantenimiento mejoró 
la productividad de la línea de envasado de carne del centro de distribución de 
Cencosud Retail S.A.C. Este estudio demostró que, mediante un diagnóstico, que 
consistió en conocer los antecedentes de cada equipo, al igual que el actuar antes 
y después de alguna falla, mejoró la gestión de mantenimiento. Por ende, con un 
inventario de equipos, ordenes de ejecución de trabajos, adquisición de repuestos 
se logró aumentar la productividad, el cual fue en un 10%, además se mejoró en un 
7% en cuanto a cumplimiento de producción. Por tal mediante la gestión del 
mantenimiento, se obtuvieron mejoras significativas, sobre todo en la productividad. 
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De igual manera, PONCIADO, (2017) sobre determinar como la aplicación del 
mantenimiento preventivo incrementa la productividad en el área de sachets de la 
empresa laboratorios SMA S.A.C. Esta investigación demostró como es que 
mediante el análisis de las causas de paradas más frecuentes y la capacitación es 
que se realizó el programa de mantenimiento. Finalmente, con un plan que incluyó 
cuales fueron las actividades a realizar, registros e inspecciones, además de 
limpieza y lubricación, es que se logró una mejora en la productividad de un 11.05%, 
además de que la eficiencia y eficacia mejoraron en un 7.05% y un 5.23% 
respectivamente. Así mismo, ESCOBAR, Keny (2017), sobre determinar como el 
aplicar el mantenimiento preventivo mejora la productividad en la elaboración de 
alimentos balanceados de la empresa KOMPANO S.A.C. Esta investigación 
demostró como mediante la inspección de la máquina que interviene en el proceso 
de elaboración se puede hacer el programa de mantenimiento preventivo. 
Finalmente, es que, mediante la frecuencia de mantenimiento, que fue de forma 
semanal y semestral, se incluyó la serie de acciones a realizar, al igual que una 
gestión de la información mediante hoja check list, hubo mejora de la productividad 
en un 13.7%, siendo de gran ayuda en cuanto a las ordenes de trabajo.  
En cuanto a antecedentes internacionales, MARIN, Lucia (2018) sobre determinar 
como la planificación de un plan de mantenimiento preventivo mejora el rendimiento 
de una instalación de energía solar para producción de ACS. Demostró como es 
que, por medio del análisis de los equipos existentes de energía solar en un edificio 
de viviendas, se puede lograr un plan de mantenimiento preventivo. Finalmente, 
determinó como es que al saber la situación de cada equipo y que deba ser 
cambiado en su totalidad si era necesario, se puede tener un plan donde se 
encuentre la serie de acciones a realizar, especialmente de limpieza, debido a la 
aparición de aves y ratas en el lugar, se pudiera mejorar la productividad de 
energías solar para producción de ACS, ya que, al haber una mejor recepción de 
energía solar, es que se logra tener una maquinaria mucho más productiva. Por otro 
lado, MEJIA, Luis (2019) sobre determinar como el diseño e implementación del 
plan de mantenimiento preventivo mejora la maquinaria y vehículos utilizados en 
Aceros Prefabricados S.A. Demostró como es que, mediante el análisis ante el 
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descontrol de la correcta utilización de los distintos vehículos y maquinarias, es que 
se puede diseñar e implementar el mantenimiento preventivo. Por ende, es que 
mediante la planificación del plan de mantenimiento en base al kilometraje como 
horas de trabajo y con la ficha de mantenimiento realizado se logró la reducción de 
periodos no programados de paralización, lo cual generó una mayor productividad 
de forma diaria y mensual. De igual manera, HIDALGO, Fernanda (2018) sobre 
determinar cómo desarrollar un manual de mantenimiento preventivo para las 
enderezadoras STEB mejora la productividad. Demostró como es que luego de la 
información sobre las fallas o rotura de la maquinaria en la producción se logró el 
manual del programa de mantenimiento. Finalmente, en base a las entrevistas a sus 
trabajadores, es que se puede crear un cronograma de actividades donde se indicó 
la frecuencia para ejecutar los trabajos, sin olvidar que debe tomarse en cuenta la 
criticidad con la que contó cada componente de la máquina, logrando finalmente 
una mayor productividad a la hora de dar forma a las palanquillas o distintos tipos 
de alambre, productos que ofrece la empresa. De igual manera, CARMONA, 
Sebastián (2019) sobre como actualizar el plan de mantenimiento existente en la 
empresa IDELPA S.A ayudó a la prolongación de la vida útil del equipo. Demostró 
como con la recolección de la información de los equipos, al igual que saber si 
contaban con manual de usuario, se logró la actualización del plan de 
mantenimiento. Fue por medio de la actualización de las fichas técnicas, que se 
aprovechó para identificar la frecuencia con la que se realizaron las reparaciones 
respectivas, además de gestionar el inventario de equipos de la empresa por medio 
de la codificación y su criticidad, al igual que la reprogramación de actividades, y 
orden de trabajo se logró la reducción de los gastos anuales de mantenimiento por 
máquina, además de lograr que la maquinaria demostró tener una mayor 
productividad de los equipos. Finalmente, AGUAIZA, Jose (2016) sobre elaborar un 
plan de mantenimiento preventivo y predictivo para la planta de producción de la 
empresa de electrificaciones del Ecuador S.A. Demostró como es que, ante una 
evaluación inicial para saber el estado del mantenimiento de los equipos, además 
de identificar los motivos de mantenimiento de tipo correctivo que se generaron para 
elaborar el plan de mantenimiento. Finalmente, a través del desarrollo de planes de 
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acción como identificación y codificación de equipos, asignación de recursos y 
costos, análisis de la termografía de sus equipos, análisis de vibraciones se logró 
una mejora del 26.25% en el área de planta de producción, generándose por lo tanto 
una mayor productividad de los equipos que tuvieron. 
Respecto a las teorías que están relacionadas a la variable de estudio, En esta parte 
se tomó datos descriptivos de distintos autores referentemente al tema de esta 
investigación, esto permitió esclarecer el proceso de la investigación, lo cual se 
complementó con el criterio del investigador.  
El Mantenimiento preventivo, según, GARCIA (2015) Es un método muy efectivo, 
que nos ayuda a disminuir las fallas o paros innecesarios, y así tener una alta 
seguridad y disponibilidad de trabajo operacional de los equipos y/o instalaciones. 
Por otro lado, PONCIANO dice que es el tipo de mantenimiento centrado en el 
tiempo de operación de los equipos, a menudo son intervenciones programadas 
con el propósito de prever posibles averías o desperfectos en su estado inicial y 
corregirlas para mantener el equipo en completa operación, a los niveles y eficiencia 
óptimos. SALAZAR (2017) Indica que este método está basado en una serie 
sistemática de supervisiones que se deben realizar a cada uno de los equipos de 
manera regular. Esta actividad debe ser planificada con una rigurosa programación 
y con un procedimiento factible de información respectiva desde el personal 
operario y de mantención. El sistema de mantenimiento preventivo procura evitar y 
detectar los problemas antes que el equipo presente alguna falla, evitando así 
problemas críticos que afecten la producción, disminuyendo los paros de 
emergencia. TAPIA (2015) dice que “el mantenimiento preventivo son diversas 
clases de operaciones indispensables para que este sistema tenga el 
funcionamiento adecuado y no tenga fallas” (p. 47). Por su parte, GALLAS (2017) 
dice que “el mantenimiento preventivo es el tipo de mantenimiento que tiene el 
objetivo de sostener el nivel de servicio establecido en la maquinaria, planteando 
las modificaciones en los puntos que sean más críticas, cuando sea el momento 
más adecuado” (p. 18). En estas descripciones es imprescindible darse cuenta que 
el mantenimiento preventivo permanece con la maquinaria operativa para eludir 
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paros innecesarios. Entre las ventajas que tiene el mantenimiento preventivo son 
que estos reducen significativamente los paros por fallas, al ser inspeccionados y 
planificados podremos lograr un mayor entendimiento de las maquinarias siendo 
detectados posibles fallas que puedan ocurrir. La mayor desventaja de este tipo de 
mantenimiento está identificar cuál será el instante más apropiado para operar la 
restauración; Si este tiempo de análisis será excesivamente breve será una parada 
innecesaria, por otro lado, se estarán incrementando los costos de producción y 
mantenimiento. por consiguiente, si el tiempo de inspección tienen retraso pueden 
causar fallas o inconvenientes. 
Para la Implementación de un sistema de mantenimiento preventivo, GONZALES 
P. (2014) Nos indica que, para el desarrollo de la implementación de un sistema de 
mantenimiento preventivo, es de importancia el desarrollo de programas, como 
hacer conocido el plan, a cada autoridad de la empresa, desde los gerentes hasta 
el área de producción y mantenimiento, para así convencer la conveniencia del 
programa a los demás integrantes. 
Según Dixon, Duffuay Raouf (2015) “el mantenimiento es definido como el conjunto 
de hechos mediante los cuales el sistema es restablecido a un estado en donde se 
realizan las funciones establecidas. Es un agente que tiene mucha importancia con 
respecto a la calidad de los productos y se puede utilizar como un plan para una 
rivalidad victoriosa” (p. 24). Por otra ocasión, Gómez (1994) indica que “la definición 
de mantenimiento puede conceptuarse de diferentes formas, contemplando al 
planteamiento que se le otorgue en cada suceso. Incluso no es suficiente, 
actualmente, procurar un concepto enfocado únicamente en términos financieros. 
deduce claro que su inicio de este mantenimiento es conservar la vida útil 
correctamente de las instalaciones y maquinarias, aunque, los resultados que tuvo 
progreso de este inicio fundamental pueda tener como resultado, exceder 
significativamente el objetivo central” (p. 47).  
Como se puede observar, el mantenimiento tiene como concepto básico la 
restauración del funcionamiento de sus instalaciones, aunque llegar a esta meta 
implica realizar nuevos procedimientos de mejoría. también Duffuaa, el 
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mantenimiento es definido como las actividades mediante las cuales un equipo o 
maquinaria se mantienen. Es un factor de mayor importancia en la calidad de los 
productos y se puede utilizar como un plan para una competencia con éxito. Las 
debilidades en la operación del equipo dan como resultado una excesiva 
variabilidad en el producto y consecuentemente, ocasionan una producción errónea. 
Para la producción con nivel alto de calidad, la maquinaria de producción debe están 
operando dentro de las especificaciones, las mismas que se pueden alcanzar por 
acciones oportunas de mantenimiento. (2016, p.24).  
Se sabe que existen diferentes tipos de mantenimiento, Según CASAS et al. (2015) 
señala que “existen diversos tipos de mantenimiento con diferentes finalidades, 
planificación, recursos necesarios, etc. El día de hoy, en las grandes industrias, 
ninguno de estos tipos tiene un uso exclusivo, Por su lado se realizan un 
mantenimiento planificado que combine con los distintos tipos, con la meta de 
reducir los costes globales y la disponibilidad de la maquinaria” (p.12). También 
GOMEZ (2017) “Es posible realizar diversas clases o tipos de mantenimiento, 
teniendo en cuenta las probables tareas que se le asignan a este, tanto como a la 
manera de realizarlas, normalmente se permite una organización enfocada más en 
una base metodológica o filosofía de propuestas, que de una relación de 
particularidades prácticas establecidas, donde necesitan de diferentes 
componentes, dando el de mayor importancia si es elaborada antes de presentar 
una falla o después”. Como lo podemos ver el mantenimiento se divide 
contemplando si se acciona antes de la avería o después, como lo podemos 
apreciar en la figura:  




Fuente: Elaboración propia 
 Antes de clasificar algún tipo de mantenimiento, debemos saber de manera básica 
que es realmente un mantenimiento. 
El mantenimiento es definido como la disciplina con la finalidad de conservar las 
maquinarias y los equipos en buen estado de operación, incluyendo el servicio, 
inspección, ajuste, remplazos, reinstalaciones, calibraciones, reparaciones y 
reconstrucciones. Primordialmente es basado en el desarrollo de técnicas 
requeridas para el mantenimiento, facilitando un manual de políticas o criterios para 
que así se tomen las decisiones en la administración y aplicación de los programas 
de mantenimiento. 
El Mantenimiento correctivo según CANE et al. (2017) “el mantenimiento correctivo 
es el más usado de mantenimiento en las PYMES, y aunque tradicionalmente es el 
que se ha estado practicando, es el que encabeza hace algún tiempo con la 
inducción de planes de mantenimiento preventivo cuyas consecuencias obtenidas 
son más eficientes a largo plazo. Este tipo de mantenimiento correctivo está basado 
en la intromisión en casos de averías, encontradas tanto el colapso de una 
instalación o equipo, en otras palabras, los tiempos muertos en la producción” (p. 
5). Para GOMEZ (2017) “En esta clase de mantenimiento se interpone en la 
maquinaria cuando la falla ya se produjo. Por lo tanto, se puede deducir que se trata 
de una actitud pasiva frente al desarrollo del estado de las maquinarias, esperando 
de la falla. No obstante, a que su definición pueda dar a entender una actitud 
despreocupada, lo verídico es que este tipo de mantenimiento es el que 
mayormente se aplica como único mantenimiento en las empresas, PEREZ et al. 
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(2018, p. 5) entre las ventajas del mantenimiento correctivo se entiende que: se 
aprovechan los equipos desde el funcionamiento de fábrica, No se necesita de un 
buen plan, ya que todo tipo de reparación es realizada recién al manifestarse la falla. 
y entre las desventajas se entiende que: Existen paradas que no son anticipadas 
por tanto se disminuye el progreso de producción. Se disminuye la utilidad de la 
maquinaria. Existe dudas en la producción. La empresa requiere de una mayor 
suma de repuestos en su almacén. Hay la probabilidad de la falla de un componente 
que tal vez no tenga repuesto. Este tipo de Mantenimiento no es eficiente a causa 
de falta de planificación y deficiente conocimiento de las probables fallas a 
mostrarse.  
El Mantenimiento Predictivo es el tipo de mantenimiento que se suele realizar luego 
de hacer un seguimiento a ciertas de las variables en la maquinaria. Las variantes 
que comúnmente se examinan son: la temperatura, la presión, la cantidad de 
residuos habidos en el aceite utilizado, el ruido, la vibración, la viscosidad del aceite, 
ensayos no destructivos con tintes penetrantes o por ultrasonido, etc. El 
mantenimiento predictivo nos ayuda con el ahorro de energía, mejorando la 
productividad, reduciendo la abundante cantidad de trabajos de mantenimiento 
también ayuda a que estos trabajos se puedan realizar más rápidamente y con 
mayor facilidad.  Los beneficioso en el alargamiento del tiempo de vida útil de la 
maquinaria mediante el mantenimiento predictivo, además presentan una ventaja 
bastante significativa debido a la disminución del tiempo de recambio de estos 
mismos. 
EL TPM o alimento productivo total Según GARCIA, es un encuadre japonés que 
pretende relevar la fuerza de los equipos y la productividad de la empresa. La 
implementación del TPM tiene como posesiones la rebaja de costos del 
mantenimiento, el aumento de la fortaleza de la maquinaria, el crecimiento del plazo 
habitable de los equipos, el aumento de la motivación y la ética de los empleados. 
El TPM incrementa la calidad del producto ya que este mantiene a las máquinas en 
correcta función evitando así producción defectuosa. El TPM corrige el 
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funcionamiento de los equipos ya que mantiene la precipitación óptima de trabajo y 
elimina los tiempos muertos. 
La Disponibilidad según GALLAS P.  afirma que es el funcionamiento que consiente 
estar de manera mundial el porcentaje de tiempo total que se suele desear de un 
equipo, y cumpla la función principal para la cual fue encargado. (2015, pág. 120). 
DELGADO M, nos dice que la disponibilidad es una medida de manera alterna o de 
tiempo de estimación, un tiempo limitado de lo que dura el paro incensario, 
determinado como (tiempo programado menos las demora menos todas las 
demoras/ tiempo programado. (2018, pág. 290). MARCOS (2015) precisa la 
disponibilidad como la razón que pretende representar la disposición de algo para 
que esto sea usado cuando sea necesario. Esta es la finalidad en general del 
mantenimiento, por consiguiente, si se halla la manera de que la disponibilidad sea 
medida, se obtendrá una medición de la productividad del mantenimiento realizado 
(p.30). Por parte de MANRIQUE (2016) dice que la disponibilidad es la posibilidad 
que el equipo desarrolle su función necesaria en un tiempo definido, siempre y 
cuando este tenga un funcionamiento con los protocolos establecidos (p. 70). El 
concepto que normalmente se usa para la disponibilidad, también se puede definir 
de esta manera más sencilla por medio de la duración media entre fallas y de 





Dónde: D = disponibilidad. HT = Horas totales. HPM= Horas de parada por 
mantenimiento.  
Según World class manufacturing (2013) la disponibilidad para que brinde un buen 
servicio a un cliente de forma discontinua se debe mantener n rango del 95% al 99% 
(p. 15).  
La Productividad Según JARA L. (2017, p.605) es una marcha que suele ser la 
relación de los métodos usados para producir entre lo que se va producir, la mano 
de obra, el material, la energía entre otros. Usualmente por este caso se suele 
relacionar la productividad con la eficiencia y también con el tiempo, porque cuanto 
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menos tiempo esto dure para él tener el resultado anhelado, mayor eficiente deberá 
ser el proceso o sistema. (Portal concepto ABC, s.f, párr.4).  
Eficiencia: El índice de eficiencia, indica el buen uso de los recursos en la 
producción de un producto en un tiempo estimado. Eficiencia en realizar de manera 
correcta la cosas.  






La Eficacia es el vínculo de los productos logrados entre las metas que se trazaron. 
El índice de eficacia muestra el útil resultado de la realización de un producto en un 























3.1. Tipo y diseño de investigación 
3.1.1. Tipo de investigación:  
Fue de carácter aplicada la investigación, debido a que CONCYTEC justifica “Está 
dirigido para determinar por medio de los saberes científicos, las formas (sea 
protocolos, tecnologías y metodologías) por lo que, está encubriéndose una 
obligación específica y reconocida” (2018, pág. 65). Esto indicó que el informe se 
basó en la teoría de Mantenimiento Preventivo, el cual se basó en una serie de 
análisis respectivos, sea la maquinaria que sea, para poder hacer un plan, el que 
consta de una serie de acciones con el fin de evitar que la maquinaria llegué a 
presentar una falla, es decir, previenen una falla. Por medio de la metodología del 
Mantenimiento Preventivo se logró la prevención de fallas y finalmente, con esto, se 
pudo lograr el objetivo principal, una mejora en la productividad del área de horno.  
3.1.2. Diseño de investigación 
NEIL J Salking (1998), define a “La investigación experimental como una 
distribución de los participantes a grupos, basados en cierto criterio propuesto que 
normalmente se le denomina variable de tratamiento”. Esto quiere decir que el 
investigador determina a que grupos se le puede asignar los participantes, mientras 
que por otro lado menciona “En la investigación cuasi experimental estos 
participantes están distribuidos a grupos basados en la característica que este 
otorga al grupo. Un claro ejemplo es la edad, su grado escolar, el vecindario al que 
pertenecen, el tipo de trabajo que tiene, la diferencia de sexo e incluso las 
experiencias que las personas pudieron haber vivido. Por tanto, estos grupos ya 
están distribuido inicialmente, o mejor dicho, antes de comenzar el experimento, por 
el cual, el que investigue pierde el control de quien corresponde a cada grupo”. Esto 
quiere decir que el participante ya está en un grupo determinado sin necesidad de 
asignarle, situación que ocurre con nuestra población, ya que al tratarse del área 
del horno, no puede ser asignado a un grupo control, ya que este está dentro de 
uno, es decir, un horno y por tal, es que esta investigación es de diseño Cuasi-
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experimental, ya que el grupo estuvo determinado desde antes de la investigación, 
además de haberse dado una comparación antes de la intervención o 
implementación y después del mismo, una contratación de la hipótesis dada.  
3.1.3. Nivel de investigación  
Esta investigación tuvo como finalidad explicar, es por ello que el nivel empleado 
fue explicativo, según NIÑO (2015, p. 34) indica que una explicación debe ir 
precedida de una descripción, en donde hay una probabilidad de trabajar con 
hipótesis, su comprobación se buscará en la explicación y medición de variables. 
Esto quiere decir, que por medio de la investigación se otorgó la descripción de la 
situación del área, sus inconvenientes, el por qué de la implementación del 
mantenimiento preventivo fue el adecuado por medio de una evaluación previa al 
equipo, logrando así la creación de una hipótesis y habiendo usado  las variables 
de investigación por medio de instrumentos de recolección de datos, como 
principales medidas para la comprobación o rechazo de la hipótesis dada, además 
de haber explicado los resultados que se dieron gracias a la implementación, en 
base a los objetivos principales y específicos, y de igual forma, sus conclusiones 
para finalmente haber dado las recomendaciones pertinentes.   
3.1.4     Enfoque de investigación 
Al haber sido de manera cuantitativa, puesto que SAMPIERI acotó “Este enfoque 
(que simboliza, tal se indicó, una serie de procesos) tiene un carácter probatorio, 
pero sobre todo secuencial. Las etapas van detrás de otro, por el cual, no se debe 
saltar algún paso, por más insignificante que fuera. Al partir de una idea, este va 
acotándose, así que procedente a ello, logra delimitarse, puede definir los objetivos 
necesarios como las preguntas vitales para la investigación. No se puede olvidar la 
revisión de la literatura, y continuo a ello, se permite el pasó a la construcción de un 
marco o una idea teórica. Las preguntas ya efectuadas, estas logran la creación de 
una hipótesis, mismos que nos ayudan con la determinación de las variables de 
forma exacta. Necesitaremos después el desarrollo de un plan o plano para poder 
mostrarlo(diseño); es medido la variable según el contexto que se imponga; 
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analizamos las mediciones que se efectuaron y encontraron por medio del uso de 
algún método estadístico específico, pudiendo finalmente recoger las conclusiones 
con respecto de la o las hipótesis que se hayan dado. Esto quiere decir que la 
investigación al haber sido cuantitativo, fue porque recogió y analizó los datos 
numéricos sobre las variables, haciendo uso de las fichas de datos que permitió 
tomar decisiones con el uso de magnitudes cuantificables, pertenecientes a la 
escala de razón, a la par que fueron tratados mediante el uso de una herramienta 
estadística a fin de encontrar los resultados de la problemática.  
 3.2. Variables  
Se puede visualizar la matriz de operacionalización en el anexo 1. 
3.2.1. Variable independiente (VI): Mantenimiento Preventivo 
La presente investigación tuvo como variable independiente al mantenimiento 
preventivo porque es un método muy efectivo, que ayuda a disminuir las fallas o 
paros innecesarios, y así tener una alta seguridad y disponibilidad de trabajo 
operacional de los equipos y/o instalaciones. Tapia (2015) dice que “el 
mantenimiento preventivo son diversas clases de operaciones indispensables para 
que este sistema tenga el funcionamiento adecuado y no tenga fallas” (p. 47). Esto 
quiere decir que el mantenimiento preventivo ayudó a mantener el adecuado actuar 







3.2.2. Variable dependiente (VD): Productividad  
La variable dependiente es productividad, debido al proceso que conlleva la relación 
entre los métodos que se usan para la producción y lo que se desea producir, al 
igual que la energía, la mano de obra, materiales, entre otros. Según GALLAS 
(2017, p17) las empresas tienen que usar las fuentes que les de dinero a los países 
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y, por tanto, a su población, al oírse que el país tiene que aumentar su productividad 













Definición conceptual: Como definición conceptual se tiene definido dos tipos de 
variables, variables dependientes e independientes. Como variable independiente 
se tiene al mantenimiento preventivo, mismo que consiste en una serie de 
programadas actividades a cierta maquinaria, el cual está en funcionamiento y que 
accede a la continuación de su operación, de tal modo que sea seguro y eficaz. Por 
tal, se tiene la prevención de alguna falla que se presente en el futuro, a la par que 
algún imprevisible paro. (GARCIA, 2012, p. 55) por consiguiente se tiene a la 
variable dependiente que es la productividad, el cual mide lo que aprovecha al 
momento de crear un producto, es decir, mide sus factores. Al aumentar la 
producción, se puede decir que ante la competitividad dentro del mercado se va a 
incrementar, a la par que los costos de producción tenderán a reducirse. 
(CRUELLES, 2013 722pp).   
Definición operacional: Como definición operacional se definirá las variables como 
estudio de medición, como variable independiente tenemos al mantenimiento 
preventivo que nos ayudará a tener mayor disponibilidad de la máquina. Siguiendo 
con la definición operacional tenemos a la variable dependiente que es la 
productividad, Este es el resultado entre los tiempos utilizados, para tener mayor 
productividad en un proceso de producción, considerando la eficiencia y eficacia.  
3.3. Población y Muestra:  
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3.3.1 Población:  
GARCIA (2017) indica que es de suma importancia tener el estudio y así poder 
definir la población, esto quiere decir que es quien se estudiara. Si la población en 
estudio es diminuta, se debe estudiar a todas sus partes, pero si esta es grande, 
será recomendable elegir una representativa muestra. (p.88).  
Siguiendo a lo dicho se dice entonces que la población que contiene la presente 
investigación fue la producción de panes, porque el objeto de estudio es la 
productividad, y al ser una panadería, la producción fue de panes, por eso se mide 
en la producción de los mismos. 
Muestra 
Criterios de inclusión:  
Se contabilizo, para el pre-test, los días lunes hasta el día sábado en el horario de 
3 am hasta las 6pm, ya que es el horario en el cual el horno se encontraba en mayor 
uso por un tiempo de 26 días en el mes de Julio. Para el post-test será los días lunes 
hasta el día sábado en el horario de 2am hasta las 6pm, en el mes de Setiembre 
por un tiempo de 26 días.  
No habrá criterios de exclusión, porque se va a considerar toda la producción de 
panes durante los 26 días. 
3.4 Técnicas e instrumentos de recolección de datos: 
Según 
 YATACO (2008) Indica que los instrumentos para la recolección de datos son 
mecanismos que acceden a analizar y medir los fenómenos empíricos al 
investigador, son instrumentos que fueron creados para adquirir información de la 
realidad (p.125), por tal, es que en el presente estudio se empleó la observación 
como técnica, más el instrumento fue la ficha de observación, pues este ayudó a 
recolectar la información necesaria ocurrida en la empresa, el cual pasó por un 
proceso de registro, su evaluación y finalmente el análisis de los resultados.  
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3.4.1. Técnica: Observación 
Como menciono HINOSTROZA, HUMAN (2007, p.19) la observación es la técnica 
que más se adecua a la investigación, se utiliza en distintas ramas de estudio 
guiadas básicamente a la teoría que se relaciona al estudio, y establece los 
aspectos necesarios a observar. 
Por otro lado, OTEGA, FRIDA y GALLAS, María (2008, p.132) Indica que la 
observación también puede ser directa cuando el investigador se interrelaciona con 
la parte de donde se hace la recolección de datos, indirecta cuando estos datos son 
tomados cuando figuran los hechos, por encuestas y entrevistas mediante 
preguntas y cuestionarios respectivos. 
Observación 
Para ORTIZ, es un instrumento de la técnica de observación; la estructuración es 
correspondida con la sistematicidad de los aspectos que se tuvo que registrar 
acerca de este. Esta herramienta permitió registrar todos los datos ordenado de 
manera cronológica, práctica y concreta para así proceder de ellos el análisis de 
nuestro problema determinado (2004, p. 75) 
3.4.2. Instrumento de recolección de datos 
Para la presente investigación se usó el instrumento Guía de observación. 
 HURTADO (2015, p. 59) Indica que la guía de observación es un registro que 
permite inculpar la acción de observar ciertos fenómenos. esta guía, en lo general, 
se estructura por medio de columnas que ayudan la organización de los datos 
recolectados.  
3.4.3. Validez e instrumento de validación  
Como menciona HUAMANI et al. (2011, p. 202) Es el nivel con el que el instrumento 
mide la variable realmente en el estudio. De igual forma Salas (2016, p.50) fortaleza 
la definición de validez, comprende si esto es válido o si servirá para medir lo que 
se investiga. Esto quiere decir, si el instrumento es el adecuado para el desarrollo 
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del efecto de la variable independiente sobre la variable dependiente y la relación 
que guardan entre ellos.  
Juicio de expertos  
Para la elaboración en definitiva la ficha de observación, se consideró el juicio de 
expertos, para ello YUPANQUI et al. (2015, p.100) indico que los indicadores 
propuestos tienen que someterse a juicio de expertos, teniendo la finalidad de 
seleccionar los más importantes para la investigación. Por otro lado, BORDA (2009, 
p.250) sostiene que el juicio de expertos nos permite verificar si nuestro instrumento 
tiene criterios de validez para recolectar los datos.  
3.4.4. Confiabilidad del instrumento de medición  
Según SALAS (2016, p.70), la confiabilidad se refiere a lo creíble y seguro que 
puede ser el instrumento propio, a la par que debe estar en la capacidad de poder 
ser usado en alguna otra investigación. La seguridad de los instrumentos existe, 
tanto de la variable dependiente como de la independiente, puesto que son 
recolectados los datos de sus indicadores, mismos que son validados a base de los 
expertos de la escuela de Ingeniería Industrial (anexos 2, 3 y 4). Esto quiere decir, 
que tan exacto y preciso será el instrumento ante el procedimiento de la medición y 
arrojar los datos que sean necesarios para un correcto estudio de la investigación.   
Por tal, la confiabilidad del instrumento se midió en base al juicio de expertos, 
quienes fueron 3 expertos de la carrera de Ingeniería industrial.  
3.5 Procedimientos 
Después de haber proyectado las teorías dentro del método, continuó con aplicar 
las dichas técnicas de forma contextual al caso a investigar, comenzando por indicar 
los pasos a seguir en cada una de las técnicas, de cómo será su elaboración, de 
cómo se va trabajar y con quien se trabajó, así como el planteamiento de los 




Etapa 1: Elaboración de programa de análisis. En la actualidad hay diferentes 
programas que ayudan a analizar datos. Por ello Hernández nos menciona que, la 
selección del programa de análisis debe de relacionarse en una parte de 
definiciones de las variables, que también explican los datos (los elementos de la 
codificación ítem por ítem o indicador por indicador), y la posterior parte, la matriz 
de datos (Hernández, 2014, p. 275). En primer momento los datos recaudados son 
los que se obtuvieron en la realización del diagrama de Ishikawa, en este diagrama 
se identificaron las causas que implican el problema en la que se encuentra la 
empresa, la cual fue la baja productividad en el área de horno de panificación. Luego 
se realizaron datos pre test, en la cual se detectaron valores que no se esperan de 
las variables ya definidas, por ello la buena recaudación de datos pre test permitió 
la toma de decisiones que fueron para la implementación.  
Etapa 2: El programa de análisis que utilizo es SPSS. Según Hernández menciona 
que el programa SPSS contiene dos partes citadas que se denominan, 
la primera parte es la vista de varíales, esto se da para las definiciones de las 
variables y por tal, los datos, la segunda parte es la observación de datos, es la 
visualización de la matriz de datos, en ambas vistas se observa los comandos para 
operar este programa (Hernández, 2014, p. 276). 
Ejecutar el programa. mayormente son de carácter fácil al uso, ya que lo único que 
se debe hacer es la solicitud de ciertos análisis, eligiendo las opciones 
convenientes. Este programa son los resultados nivel descriptivo (pre test).  
Etapa 3: Análisis de la investigación, la confiabilidad se calculó y evaluó para todo 
el instrumento de medición usado, o bien, si se administró más de 1 instrumento, es 
denominado a cada uno. Igualmente, es común que el instrumento incluya varias 
escalas para diversas dimensiones o variables, por lo tanto, es establecida para 
cada escala la fiabilidad y para la totalidad de escalas si se pueden aumentar, si son 
aditivas (Hernández, 2014, p. 294). En el análisis de investigación se calculó y se 




En el análisis de investigación la estadística inferencial de la muestra a la población 
se definió según Hernández, frecuentemente, la finalidad de la investigación 
trasciende más allá de especificar la distribución de las variables: se procura 
comprobar hipótesis y generalizar los resultados ganados en la muestra a la 
población o universo. (Hinostroza, 2015, p. 200). Así mismo Los datos normalmente 
son recolectados de una muestra y sus resultados estadísticos se designan 
estadígrafos; la media o la desviación estándar de la distribución de una muestra 
son estadígrafos, a las estadísticas de la población se les llama como parámetros 
(Hernández, 2014, p. 299). Por ende, al no ser calculados, ya que no se recolecta 
de toda la población los datos, más se puede inferir de los estadígrafos, por ello se 
denomina estadística inferencial (Hernández, 2014, p. 299). Para ello en el análisis 
de investigación se utilizará un nivel de significancia según Hernández, 0.05 es el 
nivel de significancia, determinando así que el investigador cuenta con un 95% de 
seguridad para generalizar sin equivocación y sólo 5% en contra. En términos de 
probabilidad, 0.95 y 0.05 respectivamente; ambos suman la unidad. Este nivel más 
comúnmente se usa en ciencias sociales (Hernández, 2014, p. 307). O así mismo 
podremos usar el nivel de significancia según Hernández, el nivel de significancia 
de 0.01, el cual implica que el investigador tiene 99% en su favor y 1% en contra 
(0.99 y 0.01 = 1.00) para generalizar sin miedo alguno. Esto es generalmente 
muy usado cuando las generalizaciones conllevan riesgos vitales para las personas, 
pruebas de vacunas, medicamentos, arneses de aviones, resistencia de materiales 
de construcción al fuego o el peso, etcétera (Hernández, 2014, p. 302). Este 
segundo nivel de significancia se pudo utilizar para medir los procesos de ejecución 
de cada trabajo realizado.   
El procedimiento realizado para la obtención de la vital información, se logró a través 
de la observación, ayudado por la ficha de observación donde se anotó toda la 
información requerida para su posterior análisis.  
Los datos recopilados fueron tomados según la ficha de observación, a fin de poder 
tener registrado la cantidad de producción.  
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De igual manera, para la coordinación de investigación se solicitó permiso al dueño 
de la empresa, a fin de obtener el permiso y, por ende, la libertad de tomar todos 
los datos necesarios para poder desarrollar la investigación.  
3.5.1 Desarrollo de la implementación. 
En este proyecto de investigación se deseó realizar un Mantenimiento Preventivo 
por medio de una revisión a fin haber determinado los inconvenientes que llevaron 
a los problemas en el proceso de realización de los productos. Buscó de esta 
manera el haber logrado una mejora en la productividad, es que se hizo uso de esta 
herramienta.  
Por ende, primero se realizó el uso de la ficha de observación, en el cual se registró 
las horas de maquina utilizada con las horas de maquina programada, según el 
criterio de inclusión y exclusión, proseguido del número de productos producidos 
con el número de producción de productos producidos. Con esto, se podrá hallar la 
productividad actual, a fin de buscar una mejora del mismo por medio de una 
revisión para saber el estado de la máquina. 
Proseguido de haber obtenido los resultados, se procedió a realizar el cronograma 
de actividades, con el fin de poder otorgarle además de un mayor tiempo de vida 
útil, lo cual garantizó que la productividad lograse una mejora significativa.  
 









Fuente: Empresa Panadera.  
 
Situación actual de la empresa 
Descripción de la empresa 





Jr. Buenaventura Aguirre 968. SJM. 
Visión:  




Otorgarle al cliente un producto de calidad a la par de una atención cálida y 
personalizada  
Valores:  
Amor, Respeto, Empatía, Responsabilidad, Gratitud.   
Rubro:  
Panificación, pastelería y bodega.  
Principales productos:  
JAMIL, brinda Panes en general, pasteles y productos de primera necesidad como 
de limpieza.  




Información general:  
En 1997, la empresa JAMIL, antes llamada Santa Rosa, comenzó sus labores en 
Chorrillos, cerca al mercado Sarita Colonia. Poco a poco empezaron a tener éxito 
hasta que, en 2002, lograron trasladarse a San Juan de Miraflores, en la 
urbanización San Juan, lugar donde se labora hasta el día de hoy. En 2005, ante un 
inconveniente con el nombre, Santa Rosa pasó a llamarse PANISAR S.A.C, 
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manteniendo aun así el nombre comercial, hasta que, en 2011, pasa a llamarse 
JAMIL S.A.C, nombre que se mantiene hasta el día de hoy. Hoy, con más de 22 
años en el mercado, cuenta con más de 20 tipos de panes, así como más de 15 
variedades de bocaditos, al igual que sus productos emergentes como el pan de 
molde o el bizcocho embolsado, siendo así, el cachito de mantequilla uno de sus 
panes distintivos de la empresa ante sus competidores en el distrito. 
Figura 6: Croquis empresa Jamil 
 
Organigrama 





Figura 8: Organigrama de áreas de la empresa JAMIL  
 
 
De todas las áreas, donde se hizo la implementación se dio en el área de horno.  
 
Descripción del área.  
La empresa contaba con el área de horno donde se desarrollaba la actividad de 
cocción de los panes, a fin de lograr el producto final, el cual estaba a la vista de los 
clientes, con el fin de darles la certeza de que todos los panes que ellos haya 
consumidos fuesen del mismo día.   
En esta área se estaba dando un retraso en la producción diaria, generando 
pérdidas en cuanto a costo hacía la empresa tanto de tiempo para los trabajadores, 
quienes contaban con un tiempo determinado de uso del horno para la elaboración 
de panes, a causa de no haberse realizado de manera preventiva revisiones al 






Area de taller Area de horno. Area de despacho
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Ingreso de coche 







Retiro de coche del 
horno. 
 




Figura 10: Datos técnicos del equipo 
 







Indicadores del Mantenimiento Preventivo Actual.  
Procedimiento de obtención de datos para estudio de disponibilidad.  
Para haber determinado todos los datos necesarios, se generó el siguiente 
procedimiento:  
Obtención de datos de horas totales.  
Las horas totales representó el número de horas que se tuvo en el día para la 
producción del pan, es decir, el tiempo disponible con el que contaron para lograr el 
horneado de pan según órdenes del jefe para la producción diaria que hubo durante 
el tiempo de 26 días. En este caso, el número de horas fue otorgado por la empresa, 
pues ellos dictaminaron que tienen solo un tiempo de 7 horas, divididos en 3.5 horas 
por turno de producción para el horneado de panes, habiendo sido así, una variable 
establecida.  
Obtención de datos de horas de parada por mantenimiento.  
Para la obtención de estos datos, se indicó que las horas de parada por 
mantenimiento es la suma de las horas totales de producción menos las horas de 
paradas de mantenimiento, el cual constaba de la suma de horas de parada por 
mantenimiento programado y mantenimiento no programado, siendo motivos, en 
este caso, el de mantenimiento no programado por demora en horneado de pan, 
sumando así las horas, o minutos, logrados en ambos turnos que generaron la baja 
disponibilidad de horneado de pan. Estos datos, por tanto, fueron obtenidos luego 
de una constante conversación de la empresa, además de preguntarse los motivos 












Tabla 2: Horas de parada por mantenimiento por turnos 
 
Fuente: Elaboración propia.  
 
Se pudo observar en la tabla, que el comportamiento por mantenimiento no 
programado, la cantidad de horas totales por turnos ha sido casi el mismo, sin 
embargo, el turno de la mañana mostró un comportamiento mayor en cuanto a más 











Tabla 3:  Motivos de paradas por mantenimiento no programado. 
 
Fuente: Elaboración propia.  
 
Como se pudo observar en la tabla, el comportamiento mayor que hubo en cuanto 
a motivos de parada, uno de los mayores motivos fue la vaporización, proceso 
importante al momento de la cocción del pan. Por otro lado, se tuvo a la temperatura, 
el encargado de lograr que el pan pueda cocinarse, habiendo presentado 
inconvenientes ante variación de temperatura de forma continua. Por último, se tuvo 
al ventilador como una de las razones, habiéndose relacionado, de forma respectiva 
con las inconvenientes en el diagrama de Ishikawa.  
 
Estudio de la disponibilidad. (Pre-test) 
En este cuadro, se determinó la cantidad de horas totales de producción en conjunto 
a las horas de parada por mantenimiento en base a los datos obtenidos durante el 




Tabla 4: Pre-Test Disponibilidad 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Como se observó en la figura, en el mes de Julio se efectuó en total, 189 horas 
totales de producción, sin embargo, las horas de parada por mantenimiento fueron 







Indicadores de la Productividad Actual.  
 
Procedimiento de obtención de datos para eficacia y eficiencia.  
Obtención de datos para eficacia.   
Para la obtención de datos de eficacia, el número de productos producidos, fue la 
cantidad que se logró producir en las 7 horas con el que contaba la empresa para 
la producción de panes, relacionándose así con el número de producción de 
productos producidos, que representó la cantidad que se estimaba lograr producir 
en el tiempo que se tenía previsto.  
 Tabla 5: Cantidad de panes producidos. 
 
Fuente: Elaboración propia 
Como se pudo observar en el cuadro, se observó la cantidad de panes que se 
produjo y por tal, se representó en cantidad de latas que ingresa cierta cantidad de 
panes, al igual que el número de coches donde pudieron ingresar las latas para el 
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horneado, presentado así las cantidades de ingreso de pan por lata y lata en cada 
coche en la siguiente tabla: 
 
 
Tabla 6: Cantidades de ingreso de panes por lata y por coche. 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Obtención de datos para eficiencia.  
Para la obtención de los datos de horas de maquina utilizada, se hizo la resta de las 
horas de maquina programada con las horas de parada de mantenimiento, de la 
cual, las horas de maquina programada, estuvo establecido el dato por la empresa 
al otorgarnos los datos, pues ellos contaban solo con ese tiempo para la producción 
de panes.  
 
Estudio de la eficacia.  
En este cuadro, se indicó el número de productos generados de manera mensual 




Tabla 7: Pre-Test Eficacia 
 
Fuente: Elaboración propia. 
 
Aquí se mostró a detalle la cantidad de panes producidos en el mes de julio, 
logrando una cantidad de 107782 panes, en comparación al número de producción 
de productos producidos, que fue de 114552, por lo que el comportamiento en base 
a la eficacia en el mes, ha sido de 0.94, siendo el equivalente a un 94% del total en 





Estudio de la eficiencia.  
En este cuadro, se indicó el número de horas maquina utilizada de manera mensual 
en la empresa del mes de Julio durante 26 días. En base a este cuadro, se pudo 
hallar la eficiencia 
 
Tabla 8: Pre-Test Eficiencia 
 
Fuente: Elaboración propia.  
 
Como se observó en el cuadro, el número total de horas utilizadas fue de 161 
horas en el mes de Julio, sin embargo, las horas estimadas de horas utilizadas fue 
de 189, por lo tanto, el comportamiento de la eficiencia ha sido de un 0.85, 
equivalente a un 85% en base a un 100%.  
39 
 
Estudio de Productividad actual. (Pre-test)  
En la tabla, se presentan los productos totales realizados en el mes de Julio, al igual 
que las horas maquina utilizada, observándose así su eficiencia como eficacia para 
lograr hallar la productividad mensual.  
 
Tabla 9: Pre-Test Productividad 
 
Fuente: Elaboración propia.  
 
Para el cálculo de la productividad en el mes de Julio como se puede observar, las 
horas utilizadas en conjunto a los productos producidos durante 26 días, arrojaron 
que, en promedio, hubo una productividad del 0.80, es decir un 80% en base a la 
eficiencia y eficacia, de los cuales fueron un 0.85, es decir 85% y 0.94, es decir, 
94% respectivamente.  
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Figura 11: Comportamiento productividad antes. 
 
Fuente: Elaboración propia.  
 
Según la figura se pudo observar el comportamiento de la productividad de la 
empresa panadera, en el mes de julio de 2020, y así se encontró con una variación 
bastante inestable entre un 0.66 hasta 0.91, equivalentes a 66% hasta un 91% de 
productividad en base al 100%. Esto quiso decir que la producción generada en el 
mes de julio tuvo inconvenientes para lograr las metas diarias y por tal, la meta 
mensual.  
 
Se elaboró un diagrama de Gantt donde se detalló el cronograma de actividades 
para su implementación. 
41 
 
Tabla 10: Cronograma de actividades 
 




Una vez se haya tenido elaborado el cronograma de actividades que se realizó en 
la implementación del mantenimiento preventivo, se elaboró la tabla donde se 
detalló los gastos que requirió llevar a cabo la implementación del proyecto.  
Es claro que haber hecho un proyecto de mejora en una panadería considera un 
MYPE, pudo generar costos elevados de no ser asesorados de forma correcta, pues 
esto pudo llevar a perdidas mayores, así que fue necesario demostrar de forma 
financiera lo factible que fue la solución. Cabe resaltar que se concentró en generar 
el mayor ahorro posible a la empresa para luego indicar el tiempo de retorno, todo 
esto explicado a detalle a la gerente de empresa.  
Tabla 11: Financiamiento de la propuesta 
 





Implementación del mantenimiento: 
Una vez se tiene se tuvo determinado el análisis efectuado al horno, donde se llegó 
a la conclusión de que se debe hacer un mantenimiento preventivo, siendo que el 
área de horno era el más importante, se procedió a realizar el plan de 
mantenimiento, dividiéndolo así en los siguientes pasos:   
 
 Codificación 
 Ficha técnica 
 Analisis de criticidad 
 Orden de trabajo 
 Programa de Mantenimiento 
 Gestión de repuestos 
 
Paso 1.  
Codificación 
Lo primero que se debió realizar fue la codificación del equipo pues cada equipo es 
único y por tal, se debía identificar a cada uno, más se hizo la codificación a todos 
los equipos que conformaron el proceso de creación del producto final, sin embargo, 
se hizo énfasis al equipo en el área de horno, maquinaria analizado en la 
investigación.  
Para ello, se mostró la estructura que tuvo para hacerse la codificación. 




Fuente: Elaboración propia.  
 
Codificación de los equipos.  
Tabla 12: Codificación de los elementos de la maquina 
 
Fuente: Elaboración propia.  
A continuación, en la tabla se mostró la codificación de la maquinaria de la 
empresa.  




Fuente: Elaboración propia.  
 
Ficha Técnica 
Una vez se tiene la codificación de maquinarias, se continuó con la realización de 
una ficha técnica del equipo, el cual debía contener lo más sobresaliente en cuanto 
a datos de equipo Al momento de la elaboración se anotó los siguientes datos:  
 Código 
 Informacion general 
 Principales caracteristicas 
 Foto (de equipo) 
 













Análisis de criticidad 
Para determinar qué partes son las que necesitaban mayor cuidado en la 
implementación de mantenimiento preventivo, se necesitó evaluar la criticidad de 
cada uno de estos con respecto a la producción, calidad, mantenimiento y 
seguridad. Los criterios están basados en el análisis de García (2004, p. 26). 
Tabla 14: Criterios de análisis de criticidad 
 
 En la siguiente tabla estuvo presentado los criterios necesarios fin de tener la 
evaluación de la criticidad de los componentes del horno. Los criterios aplicados al 






Se asumió los siguientes intervalos de valores para delimitar los niveles de criticidad 




Tabla 15: Análisis de criticidad de los componentes del horno 
 
Tabla 16: Nivel de criticidad de los componentes 
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Orden de Trabajo. 
Con el fin de haber tenido un historial de todo lo que se haga en el mantenimiento, 
se desarrolló una orden de trabajo, mismo que debió estar archivado en oficina una 
vez se hiciera entrega del mismo al encargado de turno luego de la revisión que se 
le hizo a la maquinaria.  
 Tabla 17: Orden de trabajo de mantenimiento preventivo 
 
ORDEN DE TRABAJO DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO 
 
 
PANADERIA JAMIL REV – 0 
 
MÁQUINA 

























    
  
 
    
  
 
    
  
 
    
      
      
      
      
      
      
      
      
      




Programa anual de Mantenimiento Preventivo.  
 
Una vez se haya hecho el análisis respectivo a la maquinaria, se procedió con la 
creación del programa anual, donde se especificó todo lo que conllevó al proceso 
de poder lograr que la maquinaria se encontrase en óptimas condiciones.  
Tabla 18:Programa anual de mantenimiento 
Fuente: Elaboración propia 
 
Gestión de repuestos 
Uno de los costes más importantes y necesarios, dentro del programa, fue el de los 
repuestos.  
Al ser una empresa pequeña, no contaban con un departamento de compras, sin 
embargo, con la implementación efectuada, fue necesario que gestione la gerente 
en conjunto con el técnico la compra, de ser necesario según el tiempo que se tuvo 
del plan, la compra de los repuestos.  
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Selección de los repuestos.  
Usualmente, los propios fabricantes de equipos proponían la serie de recambios, 
con el fin de poder ayudar con las reparaciones, pero esto solía ser por cierto tiempo, 
y una vez terminado, el comprador debía velar por los equipos y su mantenimiento 
y vida útil. Entre 4% a 7% solía ser el coste del repuesto en base al valor del equipo, 
dependiendo de qué tan necesario haya sido para el equipo, el costo pudo elevarse 
aún más, sin embargo, ante el análisis efectuado para el plan que se impartió a la 
maquinaria, solo necesitó de ciertos ajustes, limpieza y cambios para el tiempo de 
1 año.  
A fin de poder identificar las piezas se pudo utilizar una agrupación en función a la 
responsabilidad que tuvo dentro del equipo. 
Piezas sometidas a desgaste.  
Este grupo en general son las piezas de unión entre partes fijas y móviles, ya sea 
contactos, relés, etc. En pocas palabras, susceptibles a una falla por fricción o 
abrasión.  
Por el plan que se tiene, no hubo piezas de recambio por desgaste.  
Consumibles.  
Todo aquello cuya duración fuese fácilmente predecible, al igual que fue de bajo 
costo, el que se sustituye sin que se espere a encontrar algún indicio de mal estado. 
Su fallo y desatención pudo provocar averías significativas. Para el caso del plan 
otorgado a la maquinaria, los repuestos fueron los siguientes: 




Fuente: Elaboración propia 
 
Piezas Móviles.  
Son aquellos que tuvieron como destino la transmisión de movimiento entre piezas 
o que estén aplicados al producto final, séase correas, poleas, ejes, etc., que están 
sometidos a fatiga. Por tal, los repuestos son los siguientes: 
Tabla 20: Piezas de recambio móviles.  
 
Fuente: Elaboración propia.  
 
Indicadores del Mantenimiento Preventivo. (Post-test) 
Indicador de la disponibilidad.  
Estudio de la Disponibilidad.  
Este cuadro presentó la nueva disponibilidad para que el trabajador contase con 
mayor tiempo para la producción de los panes una vez se haya realizado la 
implementación del Mantenimiento Preventivo, habiendo reducido así el tiempo de 
hora por mantenimiento.  





Fuente: Elaboración propia 
 
Se observó en la tabla del indicador de Disponibilidad donde se presentó una 
reducción de las horas de parada por mantenimiento luego de la implementación, 
siendo así que se empleó en el mes de Setiembre 182 horas, 21.5 horas de parada 
y esto otorga un nuevo índice de 0,88, equivalente a un 88% en base a un 100% de 
disponibilidad, logrando una mejora. 
 






Como se pudo observar, el comportamiento de la disponibilidad mejoró hasta dar 
con un 0.88 después de la implementación, equivalente a un 88% en base a un 
100% durante el mes de Setiembre.  
 
Indicadores de la Productividad. (Post-test) 
Indicadores de la Eficacia.  
Estudio de la Eficacia.  
 













Fuente: Elaboración propia.  
 
Como se observó en la figura, luego de la implementación otorgada, el número de 
productos producidos logró ser 119888 panes durante el mes de Setiembre.  
 





Como se pudo observar, el comportamiento de la eficacia tuvo una mejora gracias 
a la implementación, llegando así a un 0.98, equivalente a un 98% en base al 100% 























COMPARATIVA ANTES Y 
DESPUÉS DE EFICACIA. 
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Indicador de Eficiencia  
Estudio de la Eficiencia.  
Tabla 23:  Tabla indicador de eficiencia 
 
Fuente: Elaboración propia.  
 
Luego de la implementación, se tuvo un mayor tiempo de horas de maquina 
utilizada, que fue de 160.5 horas, frente a las 182 horas de hora programada, por lo 




Figura 16: Comparativa antes y después de la eficiencia.  
 
 
Como se pudo observar, el comportamiento de la eficiencia después de la 
implementación tuvo una mejora hasta dar con un 0.88, equivalente a un 88% en 
base a un 100% durante el mes de Setiembre.  
 
Indicadores de Productividad   







COMPARATIVA DE EFICIENCIA 




Fuente: Elaboración propia.  
 
Para el cálculo de la nueva productividad, se logró recolectar los datos necesarios 
tanto para la eficiencia y eficacia del mes de Setiembre, con los cuales se logró 
registrar en 26 días, la Productividad del mes que en promedio, fue de 0.86, es 
decir, un 86%, logrado de la eficiencia, el cual mostró un promedio 0,88, es decir, 
un 88% y la eficacia, que muestra un promedio de 0,98, es decir, un 98% en base 










Comportamiento de la Productividad.  
Figura 17: Comportamiento productividad después.  
 
Fuente: Elaboración propia.  
Se observó que, en la figura, el comportamiento de la Productividad en el mes de 
Setiembre mejoró a entre 0,82 y 1,00, con una mejor estabilidad en cuanto a la 
cantidad de panes que se deseó producir, además de que la meta de panes de 
manera diaria y mensual aumentó, por lo cual, se concluyó que además de haber 
contado con mayor tiempo disponible para el horneado de pan, pudieron lograr una 
cantidad mayor de panes.  
. 





Gracias a la implementación, la productividad durante el mes de Setiembre tuvo un 
aumento hasta un 0.86, equivalente a un 86% en base a un 100%, demostrando así 
que la implementación logró una mejora.  
 




















Análisis Económico Financiero 
A fin de haber establecido la viabilidad de esta propuesta, se realizó el cálculo del 
beneficio-costo de la implementación de la mejora. Para haber podido realizar el 
análisis, se tuvo en cuenta el cuadro de Financiamiento, el cual arrojo un monto total 
de S/3860.00 soles. De igual manera, se supo que el margen de ganancia es de 
S/0.20 por pan (Información brindada por gerencia de empresa), por el cual se 
efectuó primero la inversión que se generó con la mejora otorgada en cuanto a la 
producción de panes, tanto antes como después y luego el flujo de la actividad de 
la mejora.  
 
Tabla 26: Costo de producción antes y después.  



















Tabla 27: Flujo de actividad de la mejora 
 
 
En la tabla se observó que el VAN (Valor Actual Neto) es S/. 2046.69 nuevos soles, 
siendo esta cantidad superior a cero, lo cual nos indicó que recuperaremos nuestra 
inversión inicial y obtendremos ganancias. 
Por otra parte, se mostró que el COK, es decir, costo de oportunidad fue de un 18% 
debido a que la empresa optó por invertir, además de no necesitar un préstamo, por 
lo cual, la empresa decidió el porcentaje a su criterio. Por otro lado, también se 
muestra el TIR (Tasa Interna de Retorno) que viene a ser 35%, por lo cual indicó 
que la implementación es viable y por el mismo, beneficioso, habiéndose aprobado 
el mismo. Finalmente, se pudo observar una proyección de los siguientes 11 meses, 
en base a las estimaciones de la empresa, es decir, indicando los meses donde 




Teniendo el beneficio anual, es que se dictaminó el beneficio-costo, que fue de 
S/2.9. Esto quiso decir que por cada sol invertido se obtuvo una ganancia de S/2.9 
Tiempo de Retorno.  
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Tabla 28: indicador de tiempo de retorno. 
 
Con el indicador de tiempo de retorno se interpretó que los S/3860.00 invertidos se 
recuperará en el tiempo de 122 días.   
Tabla 29: Cuadro comparativo 
 
Fuente: Elaboración propia. 
Este cuadro representa el mantenimiento correctivo que tuvo la empresa por última 
vez, es decir, según lo indicado por el mismo, fue a causa de cambio de un elemento 
vital del horno, el cual tenía un costo muy alto. Por tal, con la implementación del 
mantenimiento preventivo, además de haber sido una inversión mucho menor, 
habiendo mejorado por tal el estado del equipo, sin la necesidad de hacer cambios 
de elementos vitales, solo con el análisis para así tener la serie de acciones a 
realizar para haber mejorado el estado de los elementos.  
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3.6 Método de análisis de datos 
Cuando finalmente se concluyó con la recolección de toda la información que se 
necesitó, se dio a iniciar la parte de análisis de datos. Ahí es donde se decidi la 
forma de cómo se hizo el análisis de los datos y que herramientas se usaron. 
Para este caso se procesó con el programa estadístico SPSS, el cual permitió usar 
toda la información y dio a conocer si se dio la mejora o no. 
 
3.7 Aspectos éticos 
El presente proyecto de investigación se manifestó con datos verdaderos sin 
ninguna clase de alteración de estos, que nos lleva a acceder la confiabilidad de 
este proyecto, también los autores que se muestran ayudaron con los medios de 
información que se detalló correctamente respetando así el punto de vista del autor.  















IV. RESULTADOS.  
4.1. Análisis Descriptivo.  
El siguiente análisis descriptivo se basó en la comparación de los datos obtenidos 
de la variable dependiente y la variable independiente y las dimensiones 
correspondientes.  
 
Pruebas de normalidad 
Es una muestra estadística en la cual ayudo a entender si los valores presentan una 
conducta paramétrica o no paramétrica, teniendo en cuenta la significancia de los 
resultados de la prueba para comprobar si pertenece a una distribución normal o no 
normal (Levy y Varela, 2006, pp.31-32). 
 
 
Contrastación de hipótesis 
Confrontar la hipótesis general y las específicas en el programa estadístico de 
SPSS, se llegará a determinar mediante un comparativo de medias y el grado de 
nivel de significancia, el cual nos permitirá aceptar o rechazar nuestra hipótesis a 





4.1.1  Variable Dependiente: Productividad  
Para la realización del análisis descriptivo, fue importante el uso del SPSS , 
debido a que ayudó a graficar los datos recolectados en el informe.  
En la siguiente tabla se observóla productividad antes y después de la realización 
del Mantenimiento Preventivo.  
 
Tabla 30: Comparativa SPSS – Productividad Antes y Después. 
 
 




Analizando la tabla, la media antes de los datos obtenidos eran de 80,27, luego de 
la implementación del Mantenimiento Preventivo y de realizar la mejora, la media 
incrementó a 86,00, así mismo el rango antes era de 30 luego se redujo a 20 por lo 
que los datos que se presentaron fueron más estables haciendo que la 
productividad haya incrementado.  
 
Dimensión 1: Eficiencia 
Con el uso del software SPSS se pudo analizar los datos de la eficacia antes con 
los datos de la eficacia después de la implementación del Mantenimiento 
Preventivo, mediante un gráfico donde se observó su comportamiento.  
 
Tabla 31: Comparativa SPSS: Eficiencia – Antes y Después. 
 
 




Analizando la tabla, la media antes de los datos obtenidos eran de 84,93, luego de 
la implementación del Mantenimiento Preventivo y de realizar la mejora, aumentó a 
88.42, así mismo el rango antes era de 2.9 luego se redujo a 1.4 por lo que los datos 
que se presentaron son más estables.  
 
Dimensión 2: Eficacia 
 
Para haber realizado la comparativa de los datos antes de la eficacia y después de 
esta se usó el software SPSS. Observando que después de la implementación de 
la herramienta del Mantenimiento Preventivo, la eficiencia incrementó un 3.2%. 
 
Tabla 32: Comparativa SPSS – Eficacia Antes y Después. 
 
Fuente: SPSS 
Analizando la tabla, la media antes de los datos obtenidos era de 94,41, luego de la 
implementación del Mantenimiento Preventivo y de realizar la mejora, la media 
71 
 
incrementó a 97,62, así mismo el rango antes era de 9 luego se redujo a 7 por lo 
que los datos que se presentaron fueron más estables para la empresa panadera.  
 
4.1.2. Variable Independiente: Mantenimiento Productivo.  
Dimensión 1: Disponibilidad.  
 Tabla 33: Comparativa- Estudio de Disponibilidad. (Pre y Post test.) 
 
 
Fuente: Elaboración propia.  
 
Con respecto a la tabla, se pudo apreciar que las horas por parada eran de 28 horas, 
y luego de la implementación del Mantenimiento Preventivo se redujo a 21.5 horas, 
lográndose una mejora en la disponibilidad, lo que hace que existió una mejora en 
el área.   
4.2. Análisis Inferencial.  
En esta investigación se requirió un contraste de hipótesis con ayuda de 
estadígrafos que permitieron realizar la comparación de las medias (Pre-test y Post- 
test). De este modo se procedió a iniciar con la prueba de normalidad para 
determinar si se usó Kolmogorov Smirnow o Shapiro Wilk. 
 
4.2.1. Análisis de la hipótesis general.  
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Ha: La implementación de un programa de mantenimiento preventivo mejora la 
productividad en el horno de una empresa panificadora, SJM, Lima, Perú, 2020. 
 
Shapiro Wilk fue el estadístico de medias para este informe, puesto que los datos 
recolectados fueron menores o iguales a 30.  
 
Regla de decisión: 
 
Tabla 34: Prueba de Hipótesis general (Productividad) 
 
 
Fuente: SPSS.  
 
En la prueba de normalidad de la tabla, el nivel de significancia de la productividad 
(Pre-test) es 0.247 por lo tanto fue mayor a 0.05, quiso decir que la muestra provin 
de una distribución normal (Paramétrica). Así mismo el nivel de significancia de la 
productividad (Post-test) fue de 0.00 y fue menor a 0.05, se interpretó que la muestra 
no provino de una distribución normal (no paramétrico). Por lo tanto, esta prueba 
dio como resultado un dato paramétrico y un dato no paramétrico, así que el 




Contrastación de la hipótesis general: 
Ho: La implementación de un programa de mantenimiento preventivo no mejora la 
productividad en el horno de una empresa panificadora, SJM, Lima, Perú, 2020. 
Ha: La implementación de un programa de mantenimiento preventivo mejora la 
productividad en el horno de una empresa panificadora, SJM, Lima, Perú, 2020. 
 
Regla de decisión: 
 
 
Tabla 35: Wilcoxon – Comparación de medias de la productividad (Pre y Post-
test). 
 
Con la comparación de medias de la productividad del pre-test era 0.802 por lo que 
fue menor a la productividad post-test que fue 0.860, quiso decir, fue rechazado a 
la hipótesis nula, aceptándose la hipótesis alterna, según la tabla, la implementación 
de un programa de mantenimiento preventivo mejoró la productividad en el horno 
de una empresa panificadora, SJM, Lima, Perú, 2020. 
De igual forma, se analizará si la comparación que se efectuó fue la correcta, según 





Tabla 36: Wilcoxon – Análisis de la significancia de la productividad. 
 
Según la tabla, el estadígrafo de Wilcoxon verificó que la significancia de la 
productividad (Pre-test y Post-test) es de 0.00, quiso decir, fue rechazado la 
hipótesis nula, más fue aceptado la hipótesis alterna. De esta manera se confirmó 
que la implementación de un programa de mantenimiento preventivo mejoró la 
productividad en el horno de una empresa panificadora, SJM, Lima, Perú, 2020. 
 
4.2.2 Análisis de la primera hipótesis específica 
Ha: La implementación de un programa de mantenimiento preventivo mejora la 
eficiencia en el horno de una empresa panificadora, SJM, Lima, Perú, 2020 
 
Mediante el estadístico de medias para el informe se usó Shapiro Wilk, puesto que 
los datos recolectados fueron menores o iguales a 30, a continuación, proseguimos 
con la regla de decisión: 
 
 





En la prueba de normalidad de la tabla, el nivel de significancia de la eficiencia (Pre-
test) es 0.004 por lo tanto fue menor a 0.05, quiso decir que la muestra no proviene 
de una distribución normal (no paramétrico). Así mismo el nivel de significancia de 
la eficiencia (Post-test) es de 0.000, el cual fue menor a 0.05, interpretándose como 
que la muestra no provino de una distribución normal (no paramétrico). Por lo tanto, 
la prueba dio como resultado dos datos no paramétricos y el estadígrafo empleado 
fue de Wilcoxon. 
 
Contrastación de la primera hipótesis específica: 
Ho: La implementación de un programa de mantenimiento preventivo no mejora la 
eficiencia en el horno de una empresa panificadora, SJM, Lima, Perú, 2020 
Ha: La implementación de un programa de mantenimiento preventivo mejora la 
eficiencia en el horno de una empresa panificadora, SJM, Lima, Perú, 2020 
 
Regla de decisión: 
 




Fuente: SPSS.  
 
Mediante la comparación de medias de la eficiencia del pre-test era 0.8493 por lo 
que fue menor a la productividad post-test que fue 0.8842, quiso decir que es 
rechazada la hipótesis nula y es aceptada la hipótesis alterna, según la tabla. Con 
esto se confirmó que la implementación de un programa de mantenimiento 
preventivo mejoró la eficiencia en el horno de una empresa panificadora, SJM, Lima, 
Perú, 2020 
A continuación, se analizó si la comparación que se efectuó fue la correcta, según 
los resultados que se apreció en la prueba de Wilcoxon. 
 
 




Según la tabla, el estadígrafo de Wilcoxon verificó que la significancia de la 
eficiencia (Antes y Después) es de 0.015, quiso decir, fue rechazado la hipótesis 
nula, aceptándose así la hipótesis alterna. De esta manera se confirmó que la 
implementación de un programa de mantenimiento preventivo mejora la eficiencia 
en el horno de una empresa panificadora, SJM, Lima, Perú, 2020. 
 




Ha: La implementación de un programa de mantenimiento preventivo mejora la 
eficacia en el horno de una empresa panificadora SJM, Lima, Perú, 2020. 
 
Mediante el estadístico de medias para el informe se usó Shapiro Wilk, puesto que 
los datos recolectados fueron menores o iguales a 30, prosiguiendo así con la regla 
de decisión.  
Regla de decisión: 
 




Con la prueba de normalidad de la tabla, el nivel de significancia de la eficacia (Pre-
test) es 0.020, por lo tanto, es menor a 0.05, quiso decir que la muestra proviene de 
una distribución normal (Paramétrica). Así mismo el nivel de significancia de la 
eficiencia (Post-test) es de 0.006, menor a 0.05, se interpretó como que la muestra 
no provino de una distribución normal (No paramétrico). Por lo tanto, esta prueba 
dio como resultado un dato no paramétrico y un dato paramétrico, así que el 
estadígrafo empleado fue de Wilcoxon. 
Contrastación de la segunda hipótesis específica: 
Ho: La implementación de un programa de mantenimiento preventivo no mejora la 
eficacia en el horno de una empresa panificadora SJM, Lima, Perú, 2020. 
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Ha: La implementación de un programa de mantenimiento preventivo mejora la 
eficacia en el horno de una empresa panificadora SJM, Lima, Perú, 2020. 
  
Regla de decisión: 
 
Tabla 41: Wilcoxon – Comparación de medias de la eficacia (Pre y Post-test). 
 
 
Mediante la comparación de medias de la eficacia del pre-test era 0.944, por lo que 
fue menor a la productividad post-test que es 0.976, quiso decir que es rechazada 
la hipótesis nula, aceptándose la hipótesis alterna, según la tabla. Esto quiso decir 
que la implementación de un programa de mantenimiento preventivo mejoró la 
eficacia en el horno de una empresa panificadora SJM, Lima, Perú, 2020. 
A continuación, se analizó si la comparación que se efectuó fue la correcta, según 
los resultados que se apreció en la prueba de Wilcoxon. 
 







Según la tabla, estadígrafo de Wilcoxon verificó que la significancia de la eficacia 
(Antes y después) es de 0.000, quiso decir que se rechazó la hipótesis nula y por 
defecto, fue aceptable la hipótesis alterna. De esta manera se confirmó que la 
implementación de un programa de mantenimiento preventivo mejora la eficacia en 















 V. DISCUSIÓN 
Con la investigación se determinó que luego de implementar la herramienta de 
Mantenimiento Preventivo, hubo una mejora en la productividad como 
disponibilidad, y con los resultados obtenidos en el pre-test y el post-test de las dos 
dimensiones, la hipótesis alterna general es aceptada, la cual manifiesta lo 
siguiente: El Mantenimiento preventivo mejora la Disponibilidad del área de horno 
de la empresa panificadora. 
 
En cuanto a lo dicho por GARCIA (2015) la implementación del mantenimiento 
preventivo logró la disminución de las fallas o paros innecesarios, lo cual en general 
logró una mejora en la disponibilidad de trabajo operacional del equipo, además de 
que así se logró detectar los problemas que había en el mismo, pudiendo así 
lograrse la serie de acciones presentadas en el cronograma de actividades.  
 
Por otro lado, con la inspección y planificación de la serie de acciones, se logró la 
eliminación de las posibles fallas que pudieron ocurrir, apoyándose así por lo dicho 
por GALLAS (2017), quien indicó incluso que el mantenimiento tiene como objetivo 
sostener el nivel de servicio establecido de la maquinaria, lo cual se logró en la 
investigación.  
 
Con respecto a la codificación de maquinaria, esto ayudó a poder tener una 
ubicación exacta sobre el mismo, además de que estuvo incluido en la orden de 
trabajo, que fue en este caso el horno, apoyado de la investigación de 
SALVATIERRA (2019), quien indicó que, gracias a ello, se logró la creación de un 
plan de Mantenimiento preventivo.  
 
De igual manera, se demostró de que, gracias al mantenimiento preventivo se 
mejoró la disponibilidad, y por tanto, hubo una mayor productividad en cuanto al 
equipo, que fue el horno, se apoyó de la investigación de ALAVEDRA, GASTELU, 
MENDEZ, MINAYA, PINEDA, PRIETO, RIOS, y MORENO, (2016), quienes 
mencionan la relación que existió entre el mantenimiento preventivo y la 
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disponibilidad de la flota de camiones 730e Komatsu, ya que mostró un coeficiente 
de relación del 79.1%, por el cual, al haber una mayor disponibilidad gracias al 
mantenimiento preventivo, es que se tiene una mayor producción.  
 
Con la presente investigación se demostró que el mantenimiento preventivo mejoró 
la disponibilidad hasta en un 88% en el área de horno de la empresa panificadora, 
logrando así que con este resultado se comprobase, en base a la investigación de 
FELIX, Luis (2018) en el cual indicó que luego de la gestión del mantenimiento hubo 
una mejora, pues pasaron de una media de 77, 36 a 87,74, pues se apoyó con el 
instrumento de la ficha de registros y así lograr una mayor disponibilidad, el cual 
genera mayor productividad.  
 
De igual manera, con la presente investigación se demostró que el mantenimiento 
preventivo mejoró la eficiencia hasta en un 88% en el área de horno de una empresa 
panadera, apoyado de las conclusiones de la tesis de PONCIANO, (2017) , en el 
cual indica que luego de la implementación del mantenimiento preventivo hubo una 
mejora de la eficiencia en un 7.05%, ya que se apoyó en la ficha de registro de 
datos, los cuales anotaba el total de producción logrado con el total de producción 
ejecutado, pudiendo así lograr una mayor eficiencia.  
 
Con la presente investigación de demostró que el mantenimiento preventivo mejoró 
la eficacia hasta en un 3% en el área de horno de un empresa panadera, logrando 
así que con este resultado se comprobase, en base a las conclusiones de la tesis 
de ESCOVAR, Keny (2017) en el cual indica que luego de la aplicación del 
mantenimiento preventivo hubo una mejoría en la eficacia de 6.58%, ya que se 
apoyó en su instrumento que mide la productividad, donde indica el desarrollo de la 
eficacia en base al registro de datos, por el cual lograron una mejora en la eficacia.  
De igual manera, la investigación de MARIN, (2018) concordó con la tesis hecha ya 
que demuestra que por medio del mantenimiento preventivo, se logró mejorar el 
tiempo de vida útil de la mayoría de equipos hasta en 25 años de lograr mantenerse 
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el plan de mantenimiento que implementó, de igual forma que ayudo a poder indicar 
como es que el desgaste de animales como roedores y aves fueron los estimulantes 
en conjunto al no tener un plan activo de mantenimiento que los equipos se volvieran 
obsoletos con rapidez, y por el cual el diseño de este plan, además de usar la 
energía solar, una energía completamente limpia, ayudó con el medio ambiente en 
cuando a reducción de energías contaminantes, caso igual al gas que usa el horno, 
pues usó como combustible GNV.  
De igual forma, la investigación de MEJIA (2019) concordó con la presente 
investigación, pues demostró una mejora en la disponibilidad de los equipos al igual 
que un beneficio económico, ya que presentaba el problema de tener mismos 
equipos, pero de distintas marcas, al igual que contaban con un plan de 
mantenimiento, mas no era estandarizado ni el indicado, lo cual generaba que 
hubiera continuos mantenimientos correctivo. Por ello, mediante un programa 
estandarizado, logró así una mayor rentabilidad y por el mismo, mayor rentabilidad 
en la maquinaria de la empresa, indicando, así como por medio de una correcta 
planificación, los equipos pueden generar mayor beneficio económico.  
 
Por otro lado, la investigación de HIDALGO (2018) concordó con la presente 
investigación ya que apoyan la idea sobre el análisis respectivo que se le debió 
hacer a los equipos para saber el estado del mismo y por el cual, haber determinado 
el proceso de creación de un manual o programa, ya que contaban con la problema 
de las enderezadoras, los cual, se encontraron obsoletos, sin embargo, al hacerles 
el cambio respectivo, se debía hacer un cambio, más con un requerimiento 
necesario. Mediante el mantenimiento preventivo, las nuevas enderezadoras 
tuvieron una prolongación de su vida útil, lo cual es necesario en toda maquinaria 
independiente del tiempo que tengan, por el cual, el análisis inicial ayuda a poder 
determinar los pasos que se deben dar para el programa.  
De igual manera, la investigación de CARMONA (2019), concordó con la presente 
investigación en cuanto el uso de la orden de trabajo, pues la empresa contaba con 
un reducido personal como encargados de mantenimiento, además de que se 
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encargaban de otras áreas, por el cual, no contaban con toda la reglamentaria para 
hacer un buen plan de mantenimiento, por el cual, usaron la orden de trabajo como 
parte de la actualización para poder tener un mayor orden, además de que así 
podrían contar con un historial de todos los mantenimientos que se le harían a los 
equipos con el fin de así poder tener una gestión, además de que así los encargados 
podrían supervisar y promover así un plan mucho mas elaborado y que ayude a 
generar una mayor rentabilidad en sus equipos.  
De igual manera, la investigación de AGUAIZA (2016) concordó con la presente 
investigación ya que al ser su objetivo principal la elaboración de un plan de 
mantenimiento, ya que la empresa no contaba con un plan como tal, se efectuó el 
mantenimiento correctivo que estaba en un 28.75% de mantenimiento correctivo de 
forma preliminar ante un análisis. Por medio de la implementación, se hizo la 
codificación e inventario de la maquinaria, desarrollando así formatos para el 
proceso de mantenimiento, e incluso analizando los recursos necesarios para así 
lograr una adecuada implementación. Finalmente lograron un 55% de estudio final, 
por el cual tuvieron un 26.25% de mejora en cuanto a mantenimiento, mas ahora 
era de forma preventiva y predictiva, pues usaron implementos para la medición de 
vibraciones, los cuales daban un enfoque mucho más exacto. El modo de desarrollo 
de la implementación fue una ayuda de guía con la presente investigación. 
Por tanto, con todo lo discutido anteriormente, se describe las fortalezas y 
debilidades de la metodología que se usó.  
Fortalezas de la metodología utilizada:  
1. Posibilitó la planificación.  
2. Permitió el aumento de la disponibilidad.  
3. Dio una mejora continua mediante el cronograma de actividades.  
4. Ayudó con una gestión de inventario de maquinarias para futuras 
implementaciones.  
5. Prolongó la vida útil del equipo.  
Debilidades de la metodología utilizada:  
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1. Requirió de una inversión.  
2. Uso de mano de obra y técnicos especializados para la creación del plan de 
mantenimiento.  
3. De no seguirse el cronograma de actividades, la maquinaria podría tener 
alguna falla que genere un paro total del equipo que conlleve a un 
mantenimiento correctivo.  
 
La investigación presentada fue de mucha importancia para el contexto científico-
social, ya que con la implementación del mantenimiento preventivo ayudó a la 
panadería “Jamil” a aumentar sus tiempos para la producción de panes, por lo cual, 
la metodología del Mantenimiento Preventivo puede ser utilizado en todas las 
















1. Se concluye el trabajo de investigación con respecto al objetivo general que 
fue determinar de qué manera la implementación del mantenimiento 
preventivo mejora la productividad en el horno de esta empresa panificadora 
SJM, lima, Perú, 2020. Se determinó que, al implementar el mantenimiento 
preventivo, esta mejoró la productividad en el área del horno de la empresa 
panificadora, ya que en la prueba de pre y post test mejora la productividad 
en 86 %. 
 
2. Por otro lado, con respecto al primer objetivo específico que fue Determinar 
de qué manera la implementación del mantenimiento preventivo va mejorar 
la eficiencia en la empresa, se determinó que con la implementación del 
mantenimiento preventivo mejoró la eficiencia en el área del horno de la 
empresa panificadora. Considerando el análisis pre y post test, se apreció 
que la eficiencia aumentó en un 88%.  
 
3. Por último, con respecto al segundo objetivo específico que fue determinar 
de qué manera la implementación del mantenimiento preventivo va mejorar 
la eficacia en el horno de esta empresa panificadora SJM, lima, Perú, 2020, 
se determinó que la implementación del mantenimiento preventivo aumentó 
la eficacia en el área del horno de la empresa panificadora. Teniendo en 
cuenta el análisis pre y post test de la prueba, se observó que la eficacia 











1. Se recomienda a la empresa panificadora, que continúen aplicando el 
mantenimiento preventivo en el área del horno realizando los pasos 
constituidos en la esta investigación, para seguir incrementando la 
productividad del horno , disminuyendo tiempos muertos por fallas y 
prosiguiendo con el cronograma establecido para que así no existan 
mantenimiento pendientes y de esta manera se logra la mejora de la 
productividad en la empresa. 
 
 
2. Segundo, también se recomienda a la empresa panificadora que se 
mantenga los métodos implementados en el área del horno, así mismo que 
el supervisor verifique el trabajo, ya que se confirmó el buen resultado en la 
producción y además se debe realizar charlas al personal para recordarles 
esta implementación.   
 
3. Así mismo, se sugiere a la empresa panificadora seguir con los formatos de 
control elaborados, teniendo un mejor orden en la elaboración del 
mantenimiento de los componentes de acuerdo a la ficha check list. Para 
cumplir de esta manera con lo indicado por el cliente para llegar al 100 % de 
cumplimiento del mantenimiento programado mejorando la Eficacia. 
 
4. En vista que la implementación del mantenimiento preventivo en el área de 
horno tuvo resultados favorables, debería aplicarse en el área de taller, es 
decir, en los otros equipos que conforman todo el proceso de creación de 





5. Se recomienda mantener el estado de gestión de stock para cualquier 
inconveniente que se pudiera encontrar en caso se produzca algún 
inconveniente antes de las fechas pactadas para hacer el mantenimiento sin 
que afecte la productividad diaria.  
 
6. Sabiendo que la implementación logró una mejora en la productividad, se 
recomienda que se haga un estudio de tiempos en cuanto a la preparación 
del producto, ya que aún existen tiempos no programados, por el cual, se 
debe estudiar también al recurso humano para poder ser más eficaces.  
 
7. Se recomienda la adición de un mantenimiento autónomo, ya que con los 
trabajadores teniendo conocimiento de lo implementado, se cree necesario 
la realización de inspecciones diarias para un conocimiento mucho más 
acertado de como la implementación ha logrado mejoras en la producción 
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Anexo 6: Instrumento de recolección de datos 






















































































Anexo 14: Permiso de uso de datos de la empresa.  
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